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@ Schneidwerkzeug und Verfahren zum Herstellen desselben 

(§) Ein Schneldwarkzeug (2) mit einem Grundkorper aus 
VergQtungsstahi und einer Schneide von hoherer Harte 1st 
dadurch herstallbar, dali auf den Grundkorper mit Hilfe eines 
strahlgestutzten Auftragschwel&verfahrens (1) fOr die 
Schneide dine Auftragschicht hoherer Harte aufgebracht 
wird, wober in die metatlische Matrix der Auftragschicht 
Hartphasan eingelagert werden. Oas Schneidwerkzeug (2) 
kann nach dem Aufbringen der Auftragschicht zur endgulti- 
gen Formgebung gaschliffan werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren zum 
Herstellen und ein Verfahren zum Regenerieren eines 
solchen Schneidwerkzeuges, 

Schneidwerkzeuge finden vielfaitige Anwendungen, 
z. B. in der Papierindustrie als Messer fur den Papierzu- 
schnitt Derartige Messer werden z. B. in papierverar- 
beitenden Maschinen und Druckmaschinen eingesetzt, 
um wahrend des Laufes einer Papierbahn die Papier- 
bahn langs oder auch quer zur Bahnrichtung zu trennen. 
Fiir Schnitte quer zur Papierbahn werden sogenannte 
Lang- Oder Quermesser verwendet, die in axialer Rich- 
tung auf quer zur Papierbahn verlaufenden Tragerwal- 
zen montiert sind. Bei der Drehbewegung der Trager- 
walzen zweier gegenuberliegender Langmesser wird 
das Papier quer zur Papierbahn durch uberstreichenden 
Kontakt mit den Langmessem getrennt In Langsrich- 
tung der Papierbahn kann das Papier niit Hilfe von 
scheibenformigen Messem, sogenannten Kreismessern, 
geschnitten werden, indem es zwischen die rotierenden 
Kreismesser und gegenuberllegende rotierende Messer 
(z. B. aus Hartmetall) gefuhrt wird. 

Derartige Schneidwerkzeuge, z. B. die erwahnten, in 
Maschinen zur Papierherstellung und -verarbeitung be- 
nutzten Kreismesser und Langmesser, werden in unter- 
schiedlichen Formen und Ausfuhrungen verwendet Sie 
bestehen haufig aus verschleiBbestandigen Werkzeug- 
stthJen. Ihre Gebrauchs- bzw. Fertigungseigenschaften 
werden sowohl durch ihre geometrische Ausbildung, 
insbesondere im Schneidenbereich, also auch durch die 
Wahl des Werkstoffs und seiner Warmebehandlung be- 
stinunt. Im Interesse einer hohen Standzeit werden heu- 
te iiberwiegend Schneidwerkzeuge oder Messer aus ei- 
nem Knet- oder Schnellarbeitsstahl oder solche, bei de- 
nen die Schneiden durch aufgelotete Hartmetallteile ge- 
bildet werden, verwendet Messer aus einem Vergii- 
tungsstahl sind zwar in der Herstellung prciswerter, ha- 
ben dagegen den Nachteil, daB nur geringe Standzeiten 
erreicht werden. Aus diesem Grunde werden solche 
Messer auch partiell gehartet aJs Einwegmesser ange- 
boten, da sie nach dem Einsatz verschrottet werden. 
Aus der DE43 28 961A1 ist ein Schneidwerkzeug 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



wie ein Verfahren zum Herstellen eines solchen 
Schneidwerkzeugs zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Schneidwerk- 
zeug mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie 
durch ein Verfahren zum Herstellen eines Schneidwerk- 
zeugs mit den Merkmalen des Patentanspruchs 5. Ein 
Verfahren zum Regenerieren eines Schneidwerkzeugs 
ist im Patentanspruch 10 angegeben. Vorteilhafte Aus- 
gestaltungen sind in den Unteranspruchen aufgefuhrt 

Das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug hat einen 
Grundkorper aus Vergiitungsstahl und eine Schneide 
von hoherer Harte. Dabei ist die Schneide als Auftrag- 
schicht mittels eines strahlgestutzten AuftragschweLB- 
verfahrens auf, den Grundkorper aufgebracht, wobei in 
die metallische Matrbc der Auftragschicht Hartphasen 
eingelagert sind 

Vorzugsweise weist die Auftragschicht einen Eisen-, 
Nickel- Oder Kobalt-Basiswerkstoff auf, in den 
Hartphasen mit einem Volumengehalt von 5 bis 80 Vo- 
lumen-% eingebettet sind 

Das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug laBt sich 
kostengunstig herstellen, indem auf den Grundkorper 
aus Vergutungsstahl mit Hilfe des strahlgestutzten Auf- 
tragschweiBverfahrens fur die Schneide eine Auftrag- 
schicht hoherer Harte aufgebracht wird Dabei kann fiir 
den Grundkorper ein preiswerter Vergutungsstahl mit 
einer mittleren Festigkeit verwendet werden. Das 
strahlgestutzte AuftragschweiBverfahren, das z. B. mit 
Hilfe eines Laserstrahls, eines Elektronenstrahls, eines 
Lichtbogens und/oder eines Plasmas durchgefuhrt wer- 
den kann. wobei die Auftragschicht mit einem pulver-, 
draht- und/oder folienformigen Zusatzwerkstoff aufge- 
bracht werden kann, erweist sich ebenfalls hinsichtlich 
der Kosten als giinstig. 

Die Schneide hat eine wesentlich hohere Harte als 
der Werkstoff des Grundkorpers, zeichnet sich aber 
trotzdem durch eine ausreichende Zahigkeit aus. Die 
hohe Harte wird dadurch erreicht, dafl in die metallische 
Matrix der Auftragschicht Hartphasen eingebettet wer- 
den. Bei Verwendung von Eisen als Basislegienmg 
kommt es daruber hinaus durch die hohe Selbstab- 
schreckung bei strahlgestutzten AuftragschweiBverfah- 
ren zu einer martensitischen Hartung des Auftragwerk- 
stoffes. Generell hat das erfindimgsgemaBe Schneid- 



nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 bekannt, 45 werkzeug eine Standzeit und eine Verschleifibestandig- 



das als Papiermesser ausgestaltet ist Es besteht aus ei 
nem Vergutungsstahl mit einer Festigkeit im mittleren 
Wertebereich. Die Schneide oder deren verschleiBbean- 
. spruchter Teil ist mittels eines Elektronen- oder Laser- 
strahls derart gehartet, daB in diesem Bereich eine we- 
sentlich hohere Harte vorhanden ist imd ein feiner ver- 
teilter Martensit vorliegt als im ubrigen Bereich des 
Papiermessers. Beim Herstellen eines derartigen Pa- 
piermessers wird dessen verschleiflbeanspruchter Teil 
in einem Kurzzeitharteverfahren mit Selbstabschrek- 
kung mittels eines Elektronen- oder Laserstrahls behan- 
delt 

Messer mit hartphasenhaltigen metallischen Werk- 
stoff en auf Eisen, Nickel oder Kobaltbasis haben eine 
erhohte Standzeit, die Herstellungskosten solcher Mes- 
ser, z. B. Papiermesser, steigen aber erheblich an. Der 
Mehraufwand steht dabei nicht immer im Verhaltnis zur 
Erhohimg der Standzeit, selbst wenn man beriicksich- 
dgt, daB ein Wechsel z, B. eines Papiermessers zur Un- 
terbrechung des Arbeitsprozesses und damit zu mogli- 
cherweise sehr hohen Stillstandskosten fiihrt 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
kostengunstiges Schneidwerkzeug hoher Standzeit so- 
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keit, die im Bereich der eines pulvermetallurgisch herge- 
stellten Schnellarbeitsstahles liegea 

Gegeniiber den herkdmmlichen, nicht durch Auftrag- 
schweiBen hergestellten Schneidwerkzeugen weist das 
erfindimgsgemaBe Schneidwerkzeug den Vorteil auf, 
daB der Grundkorper aufgrund seiner mittleren Festig- 
keit eine sehr hohe Verformungsfahigkeit bzw. Zahig- 
keit hat Dies steht der hohen VerschleiBbestandigkeit 
nicht entgegen, die durch die in die metallische Matrbc 
der Auftragschicht, die im verschleiBbeanspruchten Teil 
des Schneidwerkzeugs angeordnet ist, eingelagerten 
Hartphasen erzeugt wird 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung weist der 
Grundkorper eine Aussparung auf, in die die Auftrag- 
schicht aufgebracht ist Das Verfahren zum Herstellen 
des Schneidwerkzeugs laBt sich dadurch leichter durch- 
fiihren. 

In der Regel wird die mit Hilfe des AuftragschweiB- 
verfahrens aufgebrachte Auftragschicht noch nicht die 
gewiinschte exakte Schneidenform haben. Das Schneid- 
werkzeug, insbesondere die Auftragschicht, kann je- 
doch nach dem Aufbringen geschliff en werden, um dem 
Schneidwerkzeug und insbesondere der Schneide seine 
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endgiiltige Form zu geben. 

Nach dem Ende seiner Standzeit kann das Schneid- 
werkzeug durch Aufbringen einer neuen Auftragschicht 
mit Hilfe des strahigestiitzten AuftragschweiBverfah- 
rens regeneriert werden, Zuvor muB gegebenenfalls die 
vorhandene, verschlissene Schneide teilweise oder voll- 
standig entfernt werden, um z. B. eine Aussparung oder 
Ausnehmung fur die neue Auftragschicht zu schaffen, 
die nach dem Aufbringen geschiiffen werden kann. Auf 
diese Weise entsteht wieder ein neuwertiges Schneid- 
werkzeug. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfiih- 
rungsbeispielen naher beschrieben. Die Zeichnungen 
zeigen in 

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung eines lasergestiitzten 
AuftragschweiBverfahrens, bei dem fur ein in der Pa- 
pierindustrie verwendetes Kreismesser auf einen 
Grundkorper eine Auftragschicht aufgebracht wird. 

Fig. 2 einen durch die Rotationsachse fuhrenden 
Querschnitt durch das gemaB Fig. 1 hergestellte Kreis- 
messer, und zwar in Teil (a) nach dem Aufbringen der 
Auftragschicht und vor dem Schleifen und in Teil (b) 
nach dem Schleifen, 

Fig. 3 einen schematischen Querschoitt durch ein in 
der Papierindustrie verwendetes Langmesser. und zwar 
in Teil (a) durch den Rohling vor dem Aufbringen einer 
Auftragschicht und in Teil (b) durch das fertiggestellte 
Langmesser nach dem Aufbringen der Auftragschicht 
und nach dem Schleifen, und 

Fig. 4 em Beispiel fur den Harteverlauf vom Grund- 
korper (hier aus Vergutungsstahl C45) zur Auftrag- 
schicht (wahlweise aus einem Eisen- oder Kobalt-Basis- 
werkstoff) bei einem erfindungsgemafien Schneidwerk- 
zeug (WEZ: WarmeeinfluBzone im Grundmaterial). 

In Fig. 1 ist schematisch dargestellt, wie mit Hilfe ei- 
ner Laser-AuftragschweiBvorrichtung 1 ein Kreismes- 
ser 2 mit einer Auftragschicht fiir eine Schneide von 
hdherer Harte versehen wird. Das Kreismesser 2, das 
z. B. in der Papierindustrie Anwendung findet, wird an- 
hand von Fig. 2 naher eriautert 

Die Laser-AuftragschweiBvorrichtung 1 weist eine 
Optik 4 fiir einen Laserstrahl auf, der bei 5 fokussiert 
wird. Konzentrisch um den Laserstrahl wird ein pulver- 
fdrmiger Zusatzwerkstoff zugefuhrt und im Bereich des 
Fokus 5 auf das Kreismesser 2 aufgebracht, d. h. aufge- 
schmolzen. So wird mit Hiife des pulverfdrmigen Zu- 
satzwerkstoff es eine Auftragschicht aufgebaut Der pul- 
verfdrmige Zusatzwerkstoff kann auf einer Eisen-, Nik- 
kei- Oder Kobaltlegierung basieren, in die Hartphasen 
mit einem Volumengehalt von 5 bis 80 Volumen-% ein- 
gebettet sein kfinnen. 

Das Kreismesser 2 befindet sich auf einer Drehmon- 
tierung 6, wo es mit Hilfe einer Halterung 7 befestigt ist 
Wahrend die Laser-AuftragschweiBvorrichtung 1 in Be- 
trieb ist, bewegt die Drehmontierimg 6 den gesamten 
Umfangsbereich des Kreismessers 2 durch den Bereich 
des Fokus 5 des Laserstrahls. Auf diese Weise kann die 
Auftragschicht fiir die Schneide in der gewiinschten 
GroQe im Bereich der Peripherie des Kreismessers 2 
aufgebracht werden. 

Im Ausfiihrungsbeispiel kommt in der Laser-Auf trag- 
schweiBvorrichtung 1 ein C02-Laser mit einer Leistung 
von 2,5 bis 5,5 kW zum Einsatz. AIs ProzeBgas dient He 
4.6 bei einem GasdurchfluB von 6 bis 9 L/min. Der pul- 
verfdrmige Zusatzwerkstoff fur die Auftragschicht wird 
mit dem Fordergas Ar 4.6 bei einem GasdurchfluB von 5 
bis 10 l/min bewegt, wobei die Pulverzufuhr, wie er- 
wSlhnt, koaxial zu dem Laserstrahl erfolgt Das Kreis- 
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messer 2 wird mittels der Drehmontierung 6 mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit von 0,2 bis 0.6 m/min bewegt. 

Fiir die Vorrichtung, mit der eine Auftragschicht auf 
den Grundkorper eines Schneidwerkzeugs aufgebracht 
wird, sind viele Varianten denkbar. Anstelle eines Laser- 
strahls kann auch ein Elektronenstrahl, ein Lichtbogen 
Oder ein auf andere Weise erzeugtes Plasma verwendet 
werden* Der Zusatzwerkstoff fur die Auftragschicht 
kann auch als Draht oder Folie bereitgestellt werden. 
Die Zufuhr muB nicht koaxial erfolgen, sondern ist auch 
von der Seite moglich. Um die Auftragschicht fiir die 
Schneide in der gewiinschten GroBe aufzubringen, ist es 
denkbar, eine Relativbewegung zwischen dem Grund- 
korper des Schneidwerkzeugs und dem Wirkungsbe- 
reich der AuftragschweiBvorrichtung nicht nur in 
Langsrichtung, sondern auch quer dazu durchzufiihren, 
d. h. im Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 1 nicht nur in 
peripherer Richtung des Kreismessers 2, sondern auch 
in radiaier. 

Fig. 2 zeigt das Kreismesser 2 im Querschnitt Ein 
Grundkorper 10 hat in seinem zentralen Bereich eine 
Offnung 12, mit deren Hilfe das Kreismesser 2 in eine 
Maschine, z. B. in der papierverarbeitenden Industrie, 
eingesetzt werden kann. In seinem peripheren Bereich 
ist der Grundkorper 10 mit einer ringformigen Nut 14 
versehen, in die eine Auftragschicht 16 aufgebracht 
wird, wie anhand von Fig, 1 beschrieben. Fig. 2 zeigt in 
Teil (a) den Zustand der Auftragschicht 16 nach dem 
Entnehmen des Kreismessers 2 aus der AuftragschweiB- 
vorrichtung. An einigen Stellen ist die Starke der Auf- 
tragschicht 16 zu groB. AuBerdem hat der Rohling fiir 
den Grundkorper 10 an seinem peripheren Rand noch 
keine scharfe Kante, um die Handhabung zu erleichtern. 

Um dem Kreismesser 2 seine endgiiltige Form zu 
geben, wird es geschiiffen, wodurch an seiner Peripherie 
eine Schneide 18 entsteht Bei dem separaten Schleif- 
vorgang werden also einerseits vorspringende Telle der 
Auftragschicht 16 entfernt. Andererseits wird auch der 
Grundkorper bearbeitet Fig. 2 zeigt in Teil (b) die end- 
giiltige Form des Kreismessers Z 

Fig- 3 zeigt ein weiteres Beispiel fQr ein Schneidwerk- 
zeug, das in der Papierindustrie zum Einsatz kommi, Es 
handelt sich um ein Langmesser, dessen in Fig. 3 darge- 
stellter Querschnitt sich in Langsrichtung gesehen nur 
wenig andert 

Im Teil (a) der Fig. 3 ist der Querschnitt des Rohlings 
des Langmessers 20 veranschaulicht Der Grundkorper 
22 ist mit einer Ausnehmung 24 versehen, die zur Auf- 
nahme einer Auftragschicht dient Nachdem die Auf- 
tragschicht, ahnlich wie zuvor beschrieben, in Form ei- 
ner Raupe aufgebracht worden ist, wird das Langmesser 
20 geschiiffen, um ihm die in Fig. 3 (b) gezeigte endgiilti- 
ge Form zu geben. Dabei entsteht im Bereich des Auf- 
tragwerkstoffs die Schneide 28 von erhohter Ver- 
schleiBbestandigkeit In Fig. 3 (b) ist die Grenze zwi- 
schen dem Auftragwerkstoff und dem Werkstoff fur den 
Grundkorper 22 nicht eingezeichnet 

Nach dem Ende ihrer Standzeit konnen das Kreis- 
messer 2 (das sich z. B. mit AuBendurchmessern zwi- 
schen 150 mm und 1000 mm herstellen laBt) und das 
Langmesser 20 (das z, B. in Langen zwischen 0,5 m und 
6 m hergestellt werden kann) regeneriert werden. Dazu 
wird zunachst die vorhandene Schneide entfernt, so daB 
wieder eine Aussparung ahnlich der ringformigen Nut 
14 bzw. der Ausnehmung 24 entsteht AnschlieBend laBt 
sich mittels des beschriebenen AuftragschweiBverfah- 
rens eine Auftragschicht hoherer Harte aufbringen, die 
abschlieBend geschiiffen werden kann. 
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Fig. 4 zeigt ein Beispiel fur den Verlauf der Harte 
eines erfindungsgemaBen Schneidwerkzeugs. Auf der 
Abszisse ist der Abstand von der Schmelzlinie (Nullmar- 
ke) aufgetragen. Dabei befindet sich der Grundkorper 
links der NuUmarke und die Auftragschicht rechts der 5 
Nullmarke. Im Obergangsbereich zwischen Grundkor- 
per und Auftragschicht, d. h. nahe der Nullmarke, findet 
eine Umschmelzung zwischen den Werkstoffen statt, 
und es wLrd noch nicht die voUe Harte der Auftrag- 
schicht erreicht In der mit WEZ bezeichneten Zone ist 10 
die Harte des Grundkorpers etwas geringer, weil er in 
diesem Bereich infolge des Auftragschweiflverfahrens 
erhdhten Temperaturen ausgesetzt war. Weiter links 
von der Nullmarke^ ± h. auBerhalb der WarraeeinfluB- 
zone WEZ, hat das Material des Grundkorpers seine 15 
ursprungliche Harte. 

Die Fig. 4 verdeutlicht, daB sowohl fiir eine Auftrag- 
schicht aus etner Eisen-Basislegierung als auch fur eine 
Auftragschicht aus einer Kobalt-Basislegierung eine er- 
heblich hohere Harte erreicht wird als fur den Gnind- 20 
korper, der hier aus dem Vergiitungsstahl C45 besteht 
Die erhohte Harte faeruht auf Hartphasen, die in die 
metaUische Matrbc der Auftragschicht eingelagert sind, 
Aufgrund der guten Stutzwirkung des Materials des 
Grundkorpers fiihrt dies aber nicht zu einer unzul3.ssi- 25 
gen Versprodung des Gesamtwerkzeuges. Das Schneid- 
werkzeug bleibt als Ganzes elastisch. 

Die in Rg. 4 dargestellten Daten wurden an Schneid- 
werkzeugen gemessen, die mit dem anhand von Fig. 1 
erlauterten Laser-AuftragschweiBverfahren unter Ver- 30 
wendung eines pulverformigen Zusatzwerkstoffes her- 
gestelJt wurden. 
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1. Schneidwerkzeug, mit einem Grundkorper (10; 
22) aus Vergutungsstahl und einer Schneide (18; 28) 
von hoherer Harte, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Schneide (18; 28) als Auftragschicht (16) mittels 
eines strahlgestutzten AuftragschweiSverfahrens 40 
auf den Grundkorper (10; 22) aufgebracht ist, wo- 
bei in die raetallische Matrix der Auftragschicht 
(16) Hartphasen eingelagert sind 

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Auftragschicht (16) einen Ei- 45 
sen-, Nickel- oder Kobalt-Basiswerkstoff aufweist, 

in den Hartphasen mit einem Volumengehalt von 5 
bis 80 Voiumen-o/o eingebettet sind 

3. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (10; 50 
22) eine Aussparung (14; 24) aufweist, in die die 
Auftragschicht (16) aufgebracht ist 

4. Schneidwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB es als Papier- 
messer (2; 20) zum Langsund/oder Querschneiden 55 
von Druck- und/oder Papiererzeugnissen gestaltet 
ist 

5. Verfahren zum Herstellen eines Schneidwerk- 
zeugs nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf einen Gnmdkorper (10; eo 
22) aus Vergutungsstahl mit Hiife eines strahlge- 
stiitzten AuftragschweiBverfahrens fur die Schnei- 
de (18; 28) eine Auftragschicht (16) hdherer Harte 
aufgebracht wird, wobei in die metallische Matrix 
der Auftragschicht (16) Hartphasen eingelagert 65 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das strahlgestutzte AuftragschweiB- 
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verfahren mit Hilfe eines Laserstrahls (1), eines 
Elektronenstrahls, eines Lichtbogens und/oder ei- 
nes Plasmastrahls durchgefUhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auftragschicht (16) mit ei- 
nem pulver-, draht- und/- oder folienformigen Zu- 
satzwerkstoff aufgebracht wird 

8. Verfahren nach Anspruch 6 und 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auftragschicht (16) mit ei- 
nem pulverformigen Zusatzwerkstoff aufgebracht 
wird, der konzentrisch um einen Laserstrahi (1, 4) 
oder seitlich zu einem Laserstrahi zugefuhrt wird 
und im Bereich des Fokus (5) des Laserstrahls auf- 
geschmolzen wird, wobei der Fokus (5) des Laser- 
strahls mit der Pulverzufuhr relativ zu dem Grund- 
korper (10) bewegt wird, um die Auftragschicht (16) 
fur die Schneide (18) in der gewiinschten GroBe 
aufzubringen. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Schneidwerkzeug 
(2; 20) nach dem Aufbringen der Auftragschicht 
(16) geschliffen wird 

10. Verfahren zum Regenerieren eines Schneid- 
werkzeugs nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafl gegebenenfalls die vor- 
handene Schneide (18; 28) teilweise oder vollstan- 
dig entfernt wird und daB anschlieBend das Verfah- 
ren nach einem der Anspruche 5 bis 9 durchgefuhrt 
wird. 
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Cutter with tempering steel basic body and harder cutting edge 
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The cutting edge (18) is applied as a surface layer (16) onto the basic body (10) by a beam-assisted build-up welding method in which ha 
phases are incorporated in the metallic matrix of the surface layer. The surface layer has a basic material of iron, nickel or cobalt in which 
the hard phases with a volume content of 5 to 80 % volume are incorporated. The basic body has a recess (14) into which the surface lay 
is applied. The cutter may be in the form of a paper knife (2) for cutting printed and or paper products crosswise and lengthwise. 
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